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bescnreiuuny 

Ksis von 9-astaserverst.rkten, f 0,.s« die ungesattigle p^esterharze. G>as- 

[0002] SMC- und BMC-Massen s.nd na ^^^^ Verpressen bzw. SpritzgieBen zu Formte.len urn- 
asern, Fullstoffe und Radikalinrtratoren ^^^Zue^Lne myomere als reaktive Verdunner und Quer- 
geformt und gehartet. Gewohnlich enthalten ^f^^^Z^ H arze zu Geruchsbelastigung fOhren. behord- 
Lnetzungsmittel, meist Styrol. Letzteres ^^^X Monomere sind toxikolo 9 ischnich : ^ 
,iche Auflagen machen daher ^X£2EL-«n an Monomeren zu wait reduz.ert. dann 

bedenklich oder harten nicht voltetanrtg "J^^, onne waiters verarbeitet warden. 

von Dicyclopentadien verwendet. Formmassen aus glasfaserverstarkten, full- 



B. 0 bis 50 Gew.teile eines thermoplastischen Polymeren, 

C. 0 bis 10 Gew.teile eines Eindickmittels, 
25 D. 50 bis 250 Gew.teile Fullstoffe. 

E. 40 bis 200 Gew.teile Glasfasern, 

F. 0,2 bis 4 Gew.teile eines Ftedikalinitiators, 
wobei der Polyester A pro MoiekG. 0,1 bis 5,0 Endgruppen der al.gemeinen Formal 
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|j | >f- 0 — C— CH=CH— C — O— {1) 
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oder 




O C CH = CH C — O 



so 
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aufweist und weniger als 9 von 40 bis 90 Gew.% Dicyclo- 

[0006] Die DE-A 2 70 88 46 betrrtft unge salt J^J**^ & bi8 10 Gew,% ungesattigten Monomeren. Die 
pentadien-Endgruppen enthaltenden ™^ X ° r * r ^asTaZ enthatten, sie konnen als GiefJharze fur Elektrotso- 
Massen konnen gegebenenfalls Fullstoffe und ^^J^J^ Tanks , Booten oder strukturierten Flach- 
Zem sowie als Laminier- oder Wickelharze zu '^?^^^^^^ « nicht die Rede; es wird aus- 

materialien verwendet werden. Von e,ner ^XaTlo Gew.% F-rapo.ymer. d.h., weniger als 10 

drucklich darauf hingewiesen, da3 l^^^Z^g ausharten. 

Gew,% Monomer enthalten, zu hochv.skos sin I bzw n cht ^ 9 tjgtes Polyeste rh arz same 

Eure^el^^ — . Das Polyesterharz kann CyCopente- 
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■ , . „ on h« fin Gew-% ublicher copolymerisierbarer Monomerer. 
nendgruppen aufweisen, es enthalt aber ,edenfa Is 20 b ^ 6 ^ e ™ Rohst< £ ^ bei der Dampfphasenspaltung 
m Dicydopentadien (DCPD) ist*n j^g^ST^ dem darin enthaltenden Cyclopentadien 
ton Rohbenzin zur Herstellung von Ethyle " anMt M ^ DcpD ^ Mzierun g von 

durch Diete-Alder-Dimerisation e,nfach hergestellt we^en^ 

ungesattigtenPoVestemven^endetwe^ bildet . Derart modfizierte 

Doppelbindung des DCPD addiort, welches ^^^T^ J^. siesindbeispielsweisebeschneben 
ungesattigtePolyesterzeichnensichdurche^ 

in Fette, Se«en, Anstrichmittel 66 ^^^-^^^6^ A besteht darin, daB DCPD m* a f> 
[0009] Ein bevorzugtes Verfahren zur Her f e ' ,u ^rzuTaSTm umgesetzt und diese dann zusammen m.t Di- 
lungesattigten Dicarbonsauren oder deren ^^^S^ Vorzugsweise set* man Maleinsaurean- 
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£S - auch die ungesa^en ^^^^X^Z2 

LJ man von Oligomer des Cyclopentad, "^J^^ DE-A 3 10 74 50 ausfuhrlich beschrieben. 
Maleinsaureanhydrid zum Halbeste, sow.e to , Po ^SSSX-* *- Dicarbonsauren bzw deren Anhydn- 
[0012] Weitere Komponenten zur Herstellung to^ J , SO p hth alsaure, Terephthalsauredimethylester, Ad,- 
LderEsterniedermolekularer^ 

pinsaure;alsPolyoleElhylenglykol. Propylenglykol-1.2, 1 Bu and °' gegebenenfalls oxalkyliert se.n 

Sylenglykol Pentaerythrt, Dipropylengly^o^ 

kanaDie Veresterung geschieht in ™ iche ^^ zur Entfernung des bei der Vereste- 

dnde und der Diole in laren Alkohols. .m letzteren Fa«, 1st die Verwendung 

DE-A 27 08 846 beschrieben. vorzug sweise 1 ,0 bis 2,0 Endgruppen der Formal 

a est r»tsrr & -i- - — — - - * 

oder hoherfunktionelle Alkohole bei der Polyesterherste ^""9 e^ra. 

9 Gew.-%, vorzugsweise weniger als 

gewicht kann durch den Kondensafonsgrad de ^ P ^? e "eNPIatte-Viskosimeter nach DIN 53018. 
gestellt warden. Die Viskosttat wird g» ^££22^ so sind dafOr hcchsledende V.nyl -oder 
OUT] WerdenzurErzielungbesondererEBe^^^ 

Acryl-Verbindungen gee.gnet, wie z.B. *\ Bl W l T*^Z^ stvrol konnen gegebenenfalls toleriert werden. 
Tatter Trimethytolpropandimethac^lat. Auch ^"^^SSSZfXi bL 50, vorzugsweise 5 bis 40 Gew. 
[0018] Die erfindungsgemaBen ^^^^^^C^ beispielswefce ein gegebenenfalls 

oer Magnesiums oder Calciums enthalten. In. den me *J^ Eh ^ WBW tt«tatei 
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tfine Rovinas mit einer Lanqe von 0,5 bis 5 cm. 

SSqST^mmMMn enthalten weiter 0,2 bis 5. vorzugsweise 1 bis 3 Gew.% eines Raditelinrtiators F, dessen 
Halbwertzeit bei 90'C vorzugsweise groBer als 50 h sein sollte. In Frage kommen tert.-Butylperbenzoat, D.cumylper- 

^rs^ inhM °- Gieitmwei - paraffinwachse ' Be - 

schleuniger, Flammschutzmittel, Formtrennmittel, Farbpigmente und Farbstoffe. 

r00241 Zur Herstellung von flachigen SMC-Formmassen wird bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform aul e.ne Fo be. 
zTaus pZhylen Oder Poryamid. eine 50 bis 100'C heiBe Mischung aus Poiyesterharz Fullston, Rad.kal,n« 
und ggf weiteren Zusatzstoffen aufgerakelt. dann warden die Glasfasem aufgestreut und m,t einer we.teren Fol.e auf 
die eW eTensolche Mischung aufgerakelt ist, abgedeckt. SMC-Massen enthalten vorzugswe.se 1 00 b,s 200 Gew.teile 
FullstoffeDund80bis140Gew.teileGlasfasernE, jeweils bezogen auf 100Gew.teile A. 

roS Die «en SMC-Formmassen warden durch Verformen in 1 40 bis 200°C heiBen Pressen be, emem Druck 
von 100 bis 200 bar und bei einer Verweilzeit von 40 sec. bis 10 min verarbeitet und gehartet. 
roW6] ZurHerstellungvonteigigenBMC-Formrmssenwerden^^ 

auTvtelzenmischaggregaten bei Temperaturen von 50 bis 100»C vermischt. Die Verarbertung gesch ehtdurch En- 
^ZfTi^lJL. mit ublichen Duromer-SpritzguBanlagen in auf 140'C bis 200'C beheizte Werkzeuge. wo 

^T^CteL Formteile zeichnen sich durch eine Dauersebrauchstemperatur vor , Ober lOO-C 
SMC-Formmassen konnen zu Formteilen, z.B. Automobilfelgen Oder Automobilinnenteilen, wis Schiebedachrahmen, 
verarbeitet werden; BMC-Formmassen zu Strukturbauteilen oder Automobilinnenteilen. wie Sonnendacher. 
[002B] Die in den Beispielen genannten Teile und Produkte beziehen sich auf das Gewicht. 



Beispiel 
25 9. Harzherstellung 

[0029] 2316 Gewteile Maleinsaureanhydrid (23,6 Mol), 1 561 g Dicyclopentadien (11 ,8 Mol) und 106 

ser (5 9 Mo.) wurden in ein ReaktionsgefaB eingewogen, das mit einem Thermometer, einenn , standig m rbe.tenden 

Mhrwerk und einer Vorrichtung zum Einleiten eines Stickstoffstromes ausgestattet war. Die Mischung wurde unter 

3 o B^en^Z eine Temperatur von 90'C erhitzt, wobei eine exotherme Reaktion eintritt. Nachdem , d.e Tempe- 
,Z wieder auf 105-110'C gefallen war, wurde eine zweite Wasserportion (106 Gew.te.le) zugegeben. Die Mischung 
Trde auf 4^'c erwarmt und 1 h bei dieser Temperatur geruhrt. 0,125 Gewteile Hydrochmon und 1238 Gewteile 
ESengrykol (20 M^wurden zugegeben. Die Mischung wurde unter ROhren langsam auf 200'C erhitzt und so lange 
SgeSn bis die Saurezahl^ und die Schmelzviskositat (bei 125'C) 350 mPa-s betrug. Das Harz wurde auf 

35 23'C abgekOhlt. Wahrend des Abkuhlens wurden 0, 1 25 Gewteile Hydrochinon zugesetzt. 

10. SMC-Herstellung 

r0030] 100 Gewteile Harz (nach 1) wurden auf 80«C vorgeheizt und mit 150 Gewteile Kreide, 4 Gew.teilen Calci- 
Sarat und 2 Gew teilen tert.-Butylperbenzoat vermischt. Die Masse wurde bei 80'C 100 Gew.te.le Verstarkungs- 
fasern aufgebracht und zu einer SMC-Masse verarbeitet. 

Patentanspruche 

1. Flachige bzw. teigige Formmassen auf Basis von glasfaserverstarkten, fullstoffhattigen ungesattigten Polyester- 
harzen (SMC-bzw. BMC-Massen), enthaltend 

A. 100 Gew. teile eines ungesattigten Polyesters mrtj uner Viskositat n von 50 bis 800 [mPa-s] (bei 125°C), 

B. 0 bis 50 Gew.teile eines thermoplastischen Polymeren, 
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45 



so 



C. 0 bis 1 0 Gew.teile eines Eindickmittels, / 
ss D. 50 bis 250 Gew.teile Fullstoffe, ' 

E. 40 bis 200 Gew.feiie^Glasfasfe 
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F. 0,2 bis 4 Gew.teile eines Radikal initiators, 
dadurch gekennzeichnet, daG der Polyester A pro MolekOI 0,1 bis 5,0 Endgruppen der allgemeinen Formei 




(1) 



oder 




: CH = CH 



: C O 



O 



(2) 



aufweist und weniger als 9 Gew.% copolymerisierbare Monomeren zugemischt enthalt. 

2. Formmassen nach Anspruch 1 , d.g., daG der Polyester A weniger als 3 Gew.-%, vorzugsweise gar keine copoly- 
merisierbare Monomeren enthalt. 

3. Formmassen nach Anspruch 1 , d.g., daG sie kein Eindickmittel enthalten. 

4. SMC-Masse nach Anspruch 1 , d.g., daG sie 

C. 100 bis 200 Gew.teile Fullstoffe und 

D. 80 bis 140 Gew.teile Glasfase in enthalt. 

5. Verwendung der Formmassen nach Anspruch 1 zur Herstellung von Formteilen mit einer Dauergebrauchstempe- 
ratur von hoher als 160°C durch Verpressen der SMC-Masse bei Temperaturen zwischen 150 und 200°C. 

6. Verwendung der SMC-Masse nach Anspruch 4 zur Herstellung von Automobil-Felgen und Automobil-lnnenteiten. 



1 . Flat or doughy moulding compounds based on glass-fibre reinforced unsaturated polyester resins containing fillers 
(SMC or BMC compositions), containing 

A. 100 parts by weight of an unsaturated polyester having a viscosity n of 50 to 800 [mPa.s] (at 125°C), 

B. 0 to 50 parts by weight of a thermoplastic polymer, 

C. 0 to 10 parts by weight of a thickener, 

D. 50 to 250 parts by weight of fillers, 

E. 40 to 200 parts by weight of glass fibres, 

F. 0.2 to 4 parts by weight of a radical initiator, 

characterised in that the polyester A has from 0.1 to 5.0 end groups corresponding to the general formula 



Claims 
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C CH = CH C O- 
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(2) 



per molecule and contains less than 9 wt% copolymerisable monomers mixed therein. 

20 2. Moulding compounds according to claim 1 , characterised in that the polyester A contains Jess than 3 wt.% copol- 
ymerisable monomers and preferably none at all. 

3. Moulding compounds according to claim 1 , characterised in that they contain no thickener. 

25 4. SMC composition according to claim 1 , characterised in that it contains 

C. 100 to 200 parts by weight of fillers and 

D. 80 to 140 parts by weight of glass fibres. 

30 

5. Use of the moulding compounds according to claim 1 for the production of moulded products having a long4erm 
service temperature of higher than 160°C, by pressing the SMC composition at temperatures of between 150°C 
and 200°C. 

35 6. Use of the SMC composition according to claim 4 for the production of wheel rims for automobiles and interiors of 
automobiles. 



Revendications 
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1. Compositions de moulage minces ou pateuses (compositions SMC ou BMC), a base de resines de polyesters 
insaturees chargSes, renforcSes par des fibres de verre, contenant 

A. 100 parties en poids d'un polyester insature avec une viscosite r\ de 50 a 800 mPa-s a 1 25°C, 
45 B. 0 a 50 parties en poids d'un polymere thermoplastique, 

C. 0 a 10 parties en poids d'un agent epaississant, 

D. 50 a 250 parties en poids de charges, 

E. 40 a 200 parties en poids de fibres de verre, 

F. 0,2 a 4 parties en poids d'un initiateur radicalaire, 



so 



caract£ris6es en ce que le polyester A prdsente par motecule 0,1 a 5,0 groupes terminaux de formule g6n6rale 
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et contient en melange dans la composition moins de 9% en poids de monomeres copolymerisables. 

20 2. Compositions selon la revendicatbn 1 . caracterisees en ce que le poster A contient moins de 3% en poids, de 
preference pas du tout de monomeres copolymerisables. 
3. Compositions selon la revendication 1 , caracterisees en ce qu'e.les ne contiennent pas d'agent epaississant. 
25 4. Composition SMC selon la revendication 1 , caracterisee en ce qu'elle contient 

C. 100 a 200 parties en poids de charges et 
D 80 a 140 parties en poids de fibres deverre. 

entre 150et200°C. 

6. Utilisation de la composition de mou.age SMC selon la revendication 4 pour .a preparation de jantes d'automobile 

35 et de pieces inteneures d'automobile. 
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